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In the manufacturing industry, uncertainty of market and management increases the cost. This causes 
a large impact on corporate profits. Against this uncertainty, Plan Synchronized Manufacturing Systems 
(PSMS) perform in some industries. This paper proposes a mathematical model of the planning process 
of Master Production Schedule (MPS) under build-to-order (BTO) for product family. This paper also 
proposes a new method of order pegging using the logic of available-to-promise (ATP) and 
capable-to-promise (CTP). In addition, this paper shows effectiveness of the method through simulation 
experiments. 
























































































































   生産品目及び購入資材    
    製造設備、生産資源    
   ファミリカテゴリ 
   品目カテゴリ 
   オプションカテゴリ 
図 1 製造戦略の分類 
表 1 基準生産計画の例 
表 2 ラフカット計画と基準生産計画の関係性 
図 2 タイムフェンスと計画変更区間 
図 3 ファミリ型製品の品目構成例 
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   資源カテゴリ 
   タイムバケット 
    製品ファミリ 
    ファミリ内共通品目    
    汎用品目    
    専用品目    
    オプション品目    
    完成品目    
b）マスタ情報  
マスタ情報を以下のように定義する。 
           品目構成。品目  を構成する品目 
    の数量。0は購入資材を示す。 
         生産工数。品目 の所属する生産資 
  源 を示す。 
            品目カテゴリ係数。品目 の所属す 
  る品目カテゴリ を示す。 
         ファミリカテゴリ係数。      
完成品目 の所属するファミリカテゴ
リ を示す。 
         共通品目カテゴリ係数。      
ファミリ内共通品目 の所属するファ
ミリカテゴリ を示す。 
             資源カテゴリ係数。生産資源 の所属 
        する資源カテゴリ を示す。 
             資源カテゴリ係数。生産資源 の所属 
        する資源カテゴリ を示す。 
       製造及び調達リードタイム 
      生産単位（基数） 
      生産数 
       安全在庫 
        計画タイムフェンス 
        注文タイムフェンス 
c）入力データ 
入力データを以下のように定義する。 
        需要予測。品目 の 期の需要予測値を示
す。 
         確定注文。品目 の 期の確定注文を示
す。 
          基準生産計画。品目 の 期の生産及び
受注到着数を示す。 




         有効在庫。品目 の 期の理論在庫を 
示す。実需と予測を考慮する。 
           最大在庫。品目 の 期までの累積在庫
を示す。実需のみ考慮する。 
         予約可能量。品目 の 期の ATPを示す。
実需のみ考慮する。 
           最大予約可能量。品目 の 期までの累
積予約可能量を示す。 
          生産工数。生産資源 の 期の生産工数
を示す。 
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手順 1-4 
              となる期において、        を設定する。
        は生産・受注ロットサイズ      とし、以下の
式で計算する。 
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手順 1-5 
生産工数        を以下の式で計算する。 
 
                                 (5) 
 
      と比較し、この時点で負荷率の高い設備に対して
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手順 2-2 
                                        つまり該








 手順 2 までに受注引当不可の場合は、計画変更により
受注引当可能になる場合がある。 
手順 3-1 
対象品目 の品目構成         において、    または
     つまり専用品目が含まれている場合、受注引当不
可。含まれていない場合は手順 3-2へ。 
手順 3-2 
            に対し        つまり固定ゾーンの場
合、受注引当不可。        つまり取引ゾーン以降の場
合は手順 3-3へ。 
手順 3-3 
                      の場合、          になるよ
うに再計算を行い受注引当完了。             
          の場合は手順 3-4へ。 
手順 3-4 
          となるよう任意の生産数    を決定し、以下
の式で        を再設定する。 
 
                                 (9) 
 
このときMPS変更後の        を手順 1-5同様に再計算
し、                  の場合は受注引当完了。















表 5 マクロの構成 
マクロ名 機能 
MPS表示 ①マスタ情報の更新 
  ②MPSマトリクスの作成 
  ③品目情報の引用 
  ④MPS項目の計算 
  ⑤MPS(到着期)の設定 
  ⑥能力所要量の計算 
  ⑦Action Message（変更指示） 
注文問い合わせ ①顧客注文の追加（指定） 
  ②顧客注文の追加（ランダム）  
  ③MPS項目の再計算 
  ④Action Message（変更指示） 
CTP ①ATP調整 
  ②MPSの日付及びロットサイズ変更 
  ③MPS項目の再計算 
  ④能力所要量の再計算 










類、製品 12種類、中間製品 18種類、購入資材 45種類（オ
プション品目 15 種類を含む）、ワークステーション数
表 4 ATP計算後の基準生産計画例 


























 今回の実験では適用前は 1000 件中 456 件、適用後で
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図 5 MPSマトリクスの例 
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